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© Verfahren und Vorrlchtung zur Herstellung von Borstenwaren. 

. © Borstenwaren, deren nutzungsseitige Borstenen- 
den verrundet sind und, in einer von der Oberflache 
des Borstentragers abweichenden Kontur liegen, 
werden dadurch hergestellt, dafl die Borsten mit 
ihren nutzungsseitigen Enden unter axialem Ver- 
schieben gegen eine der Kontur entsprechenden 
Negativ-Form angedruckt und mit ihren gegenuber- 
liegenden Enden an einem Borstentrager befestigt 
werden. Um einzelne Borsten, Borstenbundel oder 
einen ganzen Borstenbesatz zu konturielen und zu- 
gleich die nutzungsseitigen Enden der Borsten wirk- 
sam und gleichmaflig zu verrunden, ist vorgesehen, 
^IdaB die Borsten mit Abstand von ihren in einer 
^planen Ebene liegenden, nutzungsseitigen Enden 
{jj eingespannt. ihre nutzungsseitigen Enden mecha- 
^nisch oder chemisch verrundet, anschlieflend aus 
t^der Einspannung gelost und daraufhin gegen die 
CO Negativ-Form konturiert werden. Ferner wird eine 
^Vorrichtung zur Durchfuhrung dieses Verfahrens be- 
^schrieben. 
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Verfahren und Vorrichtung zur Herstelfung von Borstenwaren 



Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstel- 
fung von Borstenwaren aus Kunststoff mit Borsten, 
deren nutzungsseitige Enden rotationssymmetrisch 
bearbeitet, z. B. verrundet, und in einer von der 
borstenseitigen Oberflache des Borstentragers ab- 5 
weichenden Kontur liegen und an ihren gegenuber- 
liegenden Enden an einem Borstentager befestigt 
werden. Femer ist die Erfindung auf eine Vorrich- 
tung zur DurchfUhrung der Verfahren gerichtet. 

Bei einer Vielzahl von Borstenwaren, insbeson- ;o 
dere solchen, die aligernein im Bereich der Korper- 
pflege eingesetzt werden, z. B. Zahnbursten, feine 
Handbursten, Kosmetik-Pinsel od. dgl., und soi- 
chen, die zurn feinen Auftragen von Medien dienen, 
wie Pinsel od. dgl., bestehen besondere Anforde- 75 
rungen an die Qualitat der Borsten und des Bor- 
sten besatzes. So sollen die nutzungsseitigen, freien 
Enden der Borsten keine scharfen Kanten, Auf- 
splei/Jungen od. dgl. aufweisen, da diese zu Haut- 
verletzungen - im Falle von Zahnbursten insbeson- 20 
dere zu Schleimhautverietzungen - oder zu einem 
ungleichmafligen Auftrag fuhren. Hinzu kommt, da0 
Borsten mit scharfkantigem und unregelmafligem 
Nutzungsende schneller verschlei/Jen. ausbrechen 
etc. Aus diesem Grunde soilten die nutzungsseiti- 25 
gen Enden der Borsten verrundet werden, so datf 
sie im Idealfall eine sphSrische Oberflache bilden. 
Die Notwendigkeit des Verrundens der Borstenen- 
den und die hierbei auftretenden Problerne sind 
umfassend beispielsweise in der US-A-2 227 126 30 
beschrieben. 

Bei vielen Borstenwaren ist es ferner er- 
wunscht, die Hullflache der Borstenenden zu kon- 
turieren, um entweder lokal gezielte Reinigungswir- 
kung zu erreichen, wie dies beispielsweise bei 35 
Zahnbursten der Fall ist, oder ein flachiges Auftra- 
gen beim Hin- und Herbewegen des Gerates zu 
erzielen, wofur als Beispiel Rasierpinsel, Malerpin- 
sel od. dgl. genannt werden konnen. Dabei kommt 
es entweder darauf an, dem freien Ende eines 40 
Borstenbiindels eine bestimmte Kontur zu geben, 
oder aber samtliche Borsten eines Borsten besatzes 
zu konturieren. Bei bestimmten Bursten, insbeson- 
dere Borsten bursten, kann sowohl eine Konturie- 
rung des einzelnen Borstenbiindels, als auch des 45 
gesamten Borstenbesatzes erwunscht sein. Auch 
das Problem des Ko^turierens ist beispielsweise in 
der US-A-2 227 126 umfassend geschildert. 

Das Verrunden der nutzungsseitigen Enden der 
Borsten erfolgt bis heute im allgemeinen durch 50 
eine Art Schleifvorgang an der fertigen Burste (US- 
A-2 227 126), wobei die Fuhrung des Schleifwerk- 
zeugs und/oder der Borsten so erfolgen sollte, dafl 
alle Borsten eines Bun dels bzw. eines gesamten 
Borstenbesatzes erfatft und gleichmaflig verrundet 



werden. In dem bekannten Fall geschieht dies 
durch mehrstufiges Schleifen mit Formschleifwerk- 
zeugen unterschiedlicher Kontur. Ebenso erfolgt 
das Konturieren einzelner Borstenbundel des ge- 
samten Borstenbesatzes durch aufwendige Form- 
schleifwerkzeuge und eine nicht minder aufwendige 
FQhrung der Burste. Statt der Verwendung von 
Formschleifwerkzeugen ist zum Verrunden der Bor- 
stenenden auch ein teller- oder kegelformiges 
Schleifwerkzeug bekannt, das in unterschiedlichen 
Bewegungsrichtungen. gegebenenfalls auch mit ei- 
ner Taumelbewegung, uber den Borstenbesatz 
fahrt. Ein gleichformiges Verrunden der Borstenen- 
den kann auf diesem Weg nur erreicht werden, 
wenn die Borstenenden genau in einer Ebene und 
auflerdem alle Borsten parallel zueinander ausge- 
richtet sind. Die erste Forderung wird dadurch zu 
erfullen versucht, da0 die freistehenden Enden der 
am Borstentrager befestigten Borsten mit rotieren- 
den Messern beschnitten werden. Auch dabei ver- 
bleiben aber Langenunterschiede und es entstehen 
au/terdem Schragschnitte. Bne parallele Stellung 
aller Borsten laBt sich vielfach schon deshalb nicht 
verwirklichen, weil aus anwendungstechnischen 
Granden winkiig, z. B. V-formig, gestellte Borsten 
erwUnscht sind. Beide Umstande fuhren dazu, dafl 
die Borsten keine rotationssymmetrisch geformten 
Enden, sondern ebene Schliffe, Schragschliffe od. 
dgl. aufweisen. 

Es ist ferner bekannt (DE-A-830 339), einzelne 
Borstenbundel zunachst in eine Spanneinrichtung 
zu klemmen und an ihren Enden, die im ubrigen 
ungleichmafiig lang sind durch Formschleifwerk- 
zeuge konisch zuzuschleifen. Ein Konturieren am 
nutzungsseitigen Ende des Borstenbundels ist 
nicht vprgesehen. Auch beschreibt die Druckschrift 
nicht, wie das Borstenbundel anschlieflend weiter- 
behandelt, insbesondere mit dem Borstentrager zu- 
sammengebracht wird. 

Zum Konturieren und Verrunden eines Borsten- 
besatzes, z. B. an Zahnbursten, ist es femer be- 
kannt (EP-A-0 078 569), die freien Borstenenden 
durch Schneidwerkzeuge mechanisch zu bearbei- 
ten, wobei die nicht zu bearbeitenden Borsten aus 
der Umlaufbahn des Schneidwerkzeugs herausge- 
bogen werden. Dieses Verfahren ist aufwendig und 
ermoglicht nur die Herstellung einfacher, konkaver 
Konturen mit in der au/Jeren Reihe langeren Bor- 
sten als im innersn Bereich. 

Zum Verrunden der nutzungsseitigen Enden 
der Borsten und zum Konturieren einzelner Bundel 
bzw. des gesamten Borstenbesatzes ist femer ein 
thermisches Verfahren bekannt (US-A-2 426 328). 
Hierbei werden die einzelnen Borsten an ihren En- 
uen durch Beruhrung an einer Heizflache aufge- 
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schmolzen und verrundet. Dabei entstehen jedoch 
im Falle von Kunststoff- Borsten Verdickungen, die 
haufig unerwunscht sind. Diese Verdickungen sol- 
len nach dem bekannten Verfahren entfernt wer- 
den, doch kann dann wiederum kein einwandfreies, 
spharisches Borstenende erhaiten warden. In glei- 
cher Weise sollen einzelne Borstenbundei dadurch 
konturiert werden, dafi sie auf entsprechend kontu- 
rierte, geheizte Werkzeuge aufgestoflen werden. 
Auch hier ist die Entstehung einer definierten Kon- 
tur weitgehend dem Zufall uberlassen und es ist 
vor aliem nicht das Problem der Bildung von Ver- 
dickungen etc. gelost. 

Keines der bekannten Verfahren zum rotations- 
symmetrischen Bearbeiten. insbesondere zum Ver- 
runden der Borstenenden fUhrt zu einer befriedi- 
genden Qualitat. Dies haben umfangreiche elektro- 
nenmikroskopische Untersuchungen an den auf 
dem Markt am weitesten verbreiteten Zahnbursten 
gezeigt ("Zahnarztliche Mrtteitungen" 1987. Heft 16 
Seite 1740 bis 1745; "Quintessence International " 
1988, Heft 2 Seite 87 bis 107). 

Das biofle Konturieren einzelner Borstenbundei 
hat sich schon in einem sehr fruhen Stadium der 
Burstentechnik bei Rasierpinseln und Malerpinseln 
als notwendig erwiesen. Bei einer bekannten Ver- 
fahrenstechnik (US -A-392 420, 1 923 884) wird 
das Borstenbundei mit seinem befestigungsseitigen 
Ende voraus auf eine FormMche aufgesto/Jen, de- 
ren Kontur der gewunschten Kontur am nutzungs- 
seitigen Ende entspricht. Die letztgenannte Kontur 
entsteht dadurch, da/3 sich die Borsten innerhalb 
des Bundels entsprechend der Kontur der Formfla- 
che axial gegeneinander verschieben. Bei einem 
ahnlichen Verfahren wird das Borstenbundei mit 
seinem nutzungsseitigen Ende voraus in eine der 
gewunschten Kontur entsprechende Negativ-Form 
eingestoflen (US-A-764 898, 2 664 316). Anschlie- 
flend wird dann das am nutzungsseitigen Ende 
konturierte Borstenbundei am gegenuberliegenden 
Ende mit dem Borstentrager verbunden, was durch 
Kleben (US-A-764 898) oder durch thermisches 
Aufschmelzen der Borstenenden (US-A-2 664 316) 
erfolgen kann. Im letztgenannten Fall ist ein weitge- 
hend mechanisierter Verfahrensablauf dadurch 
moglich, dafl das Borstenbundei in einen Fuh- 
rungskanal eingesetzt ist. der an seinem Ende 
durch eine der gewunschten Kontur entsprechende 
Negativ-Form abgeschlossen ist Das im Fuhrungs- 
kanal eng gefuhrte Borstenbundei wird mit einem 
Kolben. dessen wirksame Kolbenflache wiederum 
die Positiv-Form der spateren Konturierung auf- 
weist, in die Negativ-Form geschoben. Ein ahnli- 
ches Vorgehen ist auch bei einer ZahnbOrste be- 
kannt (US-A-2 488 873). bei dem jedoch ein Bun- 
del mit den befestigungsseitigen Enden voraus auf 
eine Positiv-Form mittels eines Kolbens mit ent- 
sprechender Negativ-Form. der am nutzungsseiti- 



gen Ende der Borsten angreift, aufgeschoben wird. 
Bei einem ahnlichen Verfahren (EP-A-0 142 885) 
werden samtliche Borsten eines Borstenbesatzes, 
die sich in den Kanalen einer Fuhrungseinrichtung 

5 befinden, mit einer auf ihr nutzungsseitiges Ende 
einwirkenden Schubplatte. die an ihrer Oberseite 
Negativ-Konturen fur jeden Fuhrungskanal aufweist, 
durch axiales Verschieben konturiert. Hier hangt 
jedoch die Exaktheit der Konturierung sehr ma£- 

70 geblich und unkontrollierbar von den Reibungskraf- 
ten innerhalb des Fuhrungskanals und zwischen 
den Borsten ab. 

Die Erfindung ist auf die Herstellung von Bor- 
stenwaren gerichtet. bei denen sowohl die Borsten 

75 an ihrem nutzungsseitigen Ende verrundet und au- 
5erdem samtliche Borstenenden auf einer von ei- 
ner planen Ebene abweichenden HUllflache liegen. 
womit entweder die Hullflache einzelner Borsten- 
bGndel und/oder die Hullflache eines gesamten 

20 Borstenbesatzes gemeint ist. Fur das kombinierte 
Verrunden und das Konturieren sind bisher entwe- 
der nur aufwendige Formschleifverfahren (US-A-2 
227 126) Oder thermische Verfahren (US-A-2 426 
328) bekannt. 

25 Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde. ein 

einwandfreies Verrunden der Borstenenden mit 
gleichbleibender und reproduzierbarer Qualitat so- 
wie ein Konturieren einzelner Borstenbundei Oder 
des gesamten Borstenbesatzes. bei denen die Bor- 

30 stenenden verrundet sind. zu ermdglichen. 

Die Aufgabe wird gema/J der Erfindung in ver- 
fahrenstechnischer Hinsicht dadurch gelost, dafl 
die Borsten mit ihren nutzungsseitigen Enden in 
einer planen Ebene Hegend mit Abstand von die- 

35 sen ejngespannt und an ihren nutzungsseitigen En- 
den mechanisch Oder chemisch bearbeitet. an- 
schliefiend aus der Bnspannung gelost daraufhin 
axial gegeneinander verschoben und schliefllich mit 
den gegenuberliegenden Enden am BorstentrSger 

40 befestigt werden. 

In Abkehr von den meisten bekannten Verfah- 
ren werden bei der Erfindung die nutzungsseitigen 
Enden der Borsten vor deren Befestigung am Bor- 
stentrager bearbeitet. um eine rotationssymmetri- 

45 sche Ausbildung der Borstenenden zu erzielen. Da- 
durch werden alle qualitatsmindernden Einflusse, 
die sich aus einer vorherigen Befestigung der Bor- 
sten am Borstentrager aufgrund von Fertigungsto- 
leranzen (Borstenlange) und Borstensteilung erge- 

50 ben, eliminiert. 

Bei dem erfindungsgemai3en Verfahren werden 
die Borsten, die in Form von Kurzschnitten oder 
vom Endlosstrang verarbeitet werden konnen. so 
bereitgestellt. da/3 sich ihre nutzungsseitigen Enden 

55 auf einer ebenen Hullflache befinden. in diesem 
Zustand werden die Borsten mit Abstand von ihrem 
nutzungsseitigen Ende eingespannt und anschlie- 
flend an diesen Enden bearbeitet. insbesondere 
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verrundet Dies kann in herkommlicher Weise 
durch Schleifen, aber auch durch chemische Atz- 
verfahren od. dgl. geschehen. Durch die Tatsache, 
da/3 samtliche Borsten in einer Ebene liegen, las- 
sen sich die nutzungsseitigen Enden einwandfrei s 
und gleichmatfig verrunden. 

Die an ihren nutzungsseitigen Enden bearbeite- 
ten Borsten werden anschlieflend aus der Einspan- 
nung gelost und axial gegeneinander verschoben, 
um eine beiiebige Kontur an den nutzungsseitigen w 
Enden zu erzeugen. Erst nach dem Verrunden und 
Konturieren werden die Borsten an dem Borsten- 
trager befestigt 

Von besonderer Wichtigkeit beim erfindungs- 
gematfen Verfahren ist die Tatsache, da/3 die Bor- ;s 
stenenden vor der Bearbeitung auf einer ebenen 
Hullflache liegen. Dies la/3t sich dadurch erreichen. 
da/3 die Borsten mit diesen Enden an einer ebenen 
Flache gestoflen werden, vorzugsweise jedoch ist 
vorgesehen. dafl die Borsten eingespannt. mit Ab- 20 
stand von der Einspannung zur Bildung der nut- 
zungsseitigen Enden plan abgeschnitten und an- 
schlie/Jend an diesen Enden bearbeitet werden. 
Damit ist gewahrleistet, daJ3 fur jede einzelne Bor- 
ste absolut gleiche Bedingungen wahrend der Be- 25 
arbeitung vorliegen. 

Das Konturieren der Borsten nach dem Losen 
aus der Einspannung kann beispielsweise durch 
axiales Verschieben gegen eine Negativ-Form mit 
der gewtinschten Kontur erfolgen. Danach konnen 30 
dann die Borsten an ihren gegenQberliegenden En- 
den mit Hilfe einer der bekannten Technologien am 
Borstentrager befestigt werden. Bei diesem Verfah- 
ren bleibt wahrend des Konturierens die Qualitat 
der verrundeten Enden vollstandig erhalten, so daj3 35 
ein konturierter Borstenbesatz, gegebenenfalls 
auch nur konturierte Einzelbundel oder aber eine 
kombinierte Konturierung von Bundeln und Bor- 
stenbesatz in jeder beliebigen Formgebung der 
Nutzflache erzielt wird. 40 

So kann gema/3 einer Variante des erfindungs- 
gemaflen Verfahrens insbesondere vorgesehen 
werden. da/3 samtliche den Borstenbesatz einer 
Borstenware bildenden Borsten mit Abstand von 
ihren in einer planen Ebene liegenden, nutzungs- 45 
seitigen Enden eingespannt, ihre nutzungsseitigen 
Enden mechanisch Oder chemisch bearbeitet, an- 
schlie/tend aus der Einspannung gelost und darauf- 
hin gegen die Negativ-Form konturiert werden. 

Auf diese Weise la/St sich der gesamte Bor- 50 
stenbesatz in einem Arbeitsgang verrunden und 
anschlieflend Konturieren und daraufhin nach ei- 
nem der bekannten Verfahren, z. B. Schweiflen, 
Fugen, Kleben, Einspritzen oder Einschaumen, an 
dem Borstentrager befestigen. 55 

FUr den Fail, da/3 die herzustellende Borsten- 
ware aus einer Vielzahl von zu multifilen Gruppen 
zusammengefatften Borsten, z. B. Bundein, Streifen 



oder Paketen besteht, kann gema/3 einer bevorzug- 
ten AusfUhrungsform vorgesehen sein, da/3 die 
Gruppen von Borsten nach dem Bearbeiten der 
nutzungsseitigen Enden und dem Losen aus der 
Einspannung einzeln oder gruppenweise mit ihren 
nutzungsseitigen Enden gegen die Negativ-Form 
konturiert werden. 

Auf diese Weise konnen innerhalb eines Bor- 
stenbesatzes einzelne oder mehrere BDndel, Strei- 
fen oder Pakete eine groSere Lange bzw. Hone 
aufweisen. Es ist ferner moglich. runde Borsten- 
bundel mit schmalen Borstenstreifen oder mit Bor- 
stenpaketen innerhalb eines Besatzes zu kombinie- 
ren und unterschiedlich zu konturieren. so da/3 eine 
Vielzahl von Reinigungsmoglichkeiten gegeben 
und eine optimale Anpassung an eine bestimmte 
Reinigungsaufgabe moglich ist. 

Das erfindungsgemafle Verfahren la/3t sich so- 
wohl bei sogenannten Kurzschnitten, das sind etwa 
auf Gebrauchslange geschnittene Borsten, Pinsel 
od. dgl.. wie auch beim Verarbeiten vom Endlos- 
strang durchfuhren. Bei der letztgenannten Art der 
Verarbeitung wird der Endlosstrang der Verarbei- 
tungsstation taktweise entsprechend der in jedem 
Arbeitstakt zu verarbeitenden Borstenlange zuge- 
fuhrt. Auf diese Verarbeitungsweise la/3t sich das 
erfindungsgema/Je Verfahren in besonders vorteil- 
hafter Weise dadurch ubertragen, da/3 die Borsten 
am vorlaufenden Ende des Endlosstrangs einge- 
spannt, mit Abstand von diesem Ende vom Endlos- 
strang unter Bildung der nutzungsseitigen Enden 
abgeschnitten, an diesen Enden mechanisch oder 
chemisch bearbeitet, nach dem Losen aus der 
Einspannung entgegen der Zufuhreinrichtung des 
Endlosstrangs gegen die Negativ-Form konturiert, 
mit Abstand von den gegenQberliegenden Enden 
eingespannt und an diesen unter Bildung der befe- 
stigungsseitigen Enden zugeschnitten werden. 

Es wird also vom Endlosstrang in ublicher Wei- 
se ein Kurzschnitt gebildet t wobei das vorlaufende 
Ende die befestigungsseitigen Enden der Borsten 
bzw. Bundel bildet. wahrend das an der Verarbei- 
tungsstation durch Schnitt entstehende Ende die 
nutzungsseitigen Enden bildet. Diese werden dann 
mechanisch oder chemisch verrundet und durch 
Bewegen entgegen der Zufuhrrichtung des Endlos- 
strangs gegen die Negativ-Form konturiert. Auf- 
grund der Konturierung befinden sich die befesti- 
gungsseitigen Enden auf einer Hullflache, die von 
einer planen Ebene abweicht, so da/3 die Borsten 
an diesen Enden mit Vorteil in eine gemeinsame 
Ebene zurUckgeschnitten werden. um sie dann am 
Borstentrager in herkommlicher Weise zu befesti- 
gen. 

Dabei wird vorzugsweise so vorgegangen, da/3 
die Borsten oder Borsteneinheiten nach dem Zu- 
schneiden an den befestigungsseitigen Enden aus 
der Einspannung gelost mit diesen Enden voraus 
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in eine Position, in der sie am Borstentrager befe- 
stigt werden, verschoben und erneut eingespannt 
werden. 

Durch die vorgenannte Mai3nahme wird an den 
befestigungsseitigen Enden ein fur alle Borsten 
gleichmafliger Oberstand erzielt, wobei die Ein- 
spannung auch wahrend der Befestigungsphase 
wirksam ist, so dafl diese Einspannung eine vielfal- 
tige Aufgabe erfullt, namlich einerseits das Rxieren 
der Borsten beim Zuschneiden vom Endlosstrang, 
beim anschlieflenden Zurtchten bzw. Verrunden der 
nutzungsseitigen Enden, beim Beschneiden der 
Borsten an den befestigungsseitigen Enden und 
schliefllich wahrend der Befestigungsphase. 

Zur Losung der Aufgabe in vorrichtungstechni- 
scher Hinsicht geht die Erfindung aus von einer 
Vorrichtung zur Herstellung von Borstenwaren aus 
Kunststoff mit einem Borstentrager und Borsten, 
deren nutzungsseitige Enden rotationssymmetrisch 
bearbeitet, z. B. verrundet, sind und in einer von 
der befestigungsseitigen Oberflache abweichenden 
Kontur liegen, mit einer die Borsten an einer Bear- 
beitungsstelle positionierenden Halterung, einer an 
den nutzungsseitigen Enden der Borsten zur Wir- 
kung bringbaren Einrichtung zum rotationssymme- 
trischen Bearbeiten, insbesondere zum Verrunden 
dieser Enden und einer Einrichtung zum Befestigen 
der gegenuberliegenden Enden der Borsten an 
dem Borstentrager. Bei dieser bekannten Vorrich- 
tung (z. B. US-A-2 227 126) nimmt die Halterung 
den mit den Borsten besetzten Borstentrager auf 
und werden die Borsten mit ihren Enden uber 
Schleifwerkzeuge gefuhrt 

Eine erfindungsgemafl ausgebildete Vorrich- 
tung zeichnet sich statt dessen dadurch aus, dafl 
eine Klemmeinrichtung vorgesehen ist, mittels der 
die Borsten einzeln oder gruppenweise mit Ab- 
stand von ihren in einer pianen Ebene liegenden 
nutzungsseitigen Enden an der Bearbeitungsstelle 
einspannbar und zunachst in Wirklage mit der Be- 
arbeitungseinrichtung und nach dem Losen der 
Klemmeinrichtung und axiaiem Verschieben der 
Borsten gegeneinander in eine Wirklage mit der 
Befestigungseinrichtung bringbar sind. 

In bevorzugter Ausfuhrungsform ist vorgese- 
hen, dafl der Klemmeinrichtung mit Abstand eine 
Schneideinrichtung zugeordnet ist. mittels der die 
Borsten zur Bildung der nutzungsseitigen Enden 
plan zuschneidbar sind. 

Vorzugsweise geht die Erfindung aus von einer 
bekannten Vorrichtung, die aus einer die Borsten in 
einem Kanal eng fuhrenden Bnrichtung, einem in 
dem Kanal verschiebbaren, auf das befestigungs- 
seitige Ende der Borsten wirkenden Kolben, einer 
der Fuhrungseinrichtung zugeordneten, der Kontur 
der Borsten an ihren nutzungsseitigen Enden ent- 
sprechenden Negativ-Form. in die die Borsten mit- 
tels des Kolbens verschoben werden, und einer 



Einrichtung zum Befestigen der Borsten an dem 
Borstentrager nach dem Zuruckziehen des Kolbens 
besteht. Vorrichtungen dieser Art sind beispielswei- 
se in den eingangs genannten US-A-2 488 873 und 
5 2 664 316 beschrieben. 

Eine Vorrichtung der vorgenannten Art zeichnet 
sich erfindungsgemafl dadurch aus, dafl der Fuh- 
rungseinrichtung eine Klemmeinrichtung, mittels 
der die Borsten mit Abstand von ihrem nutzungs- 

10 seitigen Ende einspannbar und in axialer Richtung 
gesichert sind, und eine Bnrichtung zum mechani- 
schen oder chemischen Bearbeiten, z. B. Verrun- 
den, mit der die Borsten mit ihren nutzungsseitigen 
Enden in Wirkverbindung bringbar sind, zugeordnet 

is ist, und dafl nach dem Losen der Klemmeinrich- 
tung der Kolben in den KanaJ einfahrbar ist, urn die 
Borsten gegen die Negativ-Form zu verschieben. 

Besteht der Borstenbesatz aus einer Mehrzahl 
von Borstenbundeln, -streifen oder -paketen, und 

20 werden letztere nicht in sich konturiert, sondern nur 
die einzelnen Borstengruppen untereinander. so ist 
jeder Borstengruppe ein Kolben mit einer ebenen 
SchubflMche zugeordnet, deren Querschnitt - wie 
auch der Querschnitt des Fuhrungskanals - dem 

25 der Borstengruppe entspricht. Sollen hingegen 
gleichzeitig die Borstengruppen in sich konturiert 
werden. so kann der Kolben eine entsprechend 
konturierte Schubflache, z. B. ahnlich einem Redu- 
zierkolben, aufweisen. Es ist ferner darauf hinzu- 

30 weisen, dafl nach dem Verrunden und Konturieren 
die Borstengruppen nicht nur in Parallellage, son- 
dern auch in beliebigen Winkelsteliungen am "Bor- 
stentrager befestigt werden konnen. Immer ist ge- 
wahrleistet, dafl die Kontur beibehalten wird und 

35 innerhalb jeder Kontur gleichmaflig verrundete Bor- 
stenenden liegen. 

Der unterschiedliche Oberstand einzelner Bor- 
sten oder Borstengruppen innerhalb eines Borsten- 
besatzes, der durch die Verschiebung mittels der 

40 Kolben erzeugt wird, kann entweder durch unter- 
schiedliche Hubwege der Kolben oder aber da- 
durch verwirklicht werden, dafl alle Kolben an ei- 
nem gemeinsamen Trager sitzen und entspre- 
chend unterschiedliche Lange aufweisen. 

45 Werden die Borsten oder Borstengruppen vom 

Endlosstrang verarbeitet und mittels einer Forder- 
einrichtung taktweise zugefuhrt, ist die erfindungs- 
gemafle Vorrichtung so ausgebildet, dafl in Flucht 
mit der Fordereinrichtung die Klemmeinrichtung 

so mit einer der Anzahl der Endlosstrange entspre- 
chenden Anzahl von Kanalen angeordnet ist, dafl 
nach dem Bnfuhren der vorlaufenden Enden der 
Endlosstrange in die Kanale die Klemmeinrichtung 
schlieflbar ist. und dafl in Fordemchtung vor der 

55 Klemmeinrichtung eine Schneideinrichtung zum 
Ablangen der Borsten vom Endlosstrang und zur 
Bildung der nutzungsseitigen Borstenenden ange- 
ordnet ist, wobei die Einrichtung zum Verrunden 
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der nutzungsseitigen Enden vor diese und die 
Klemmeinrichtung verfahrbar ist. Besonders vorteil- 
haft fOr ein optimales Verrunden ist dabei, dafl 
durch das gleichzeitige Abschneiden der einzeln 
eingespannten Borstenstrange in einer planen Ebe- 
ne elne exakte Bundigkeit der Borstenenden in 
einer ebenen Hullflache erreicht wird. 

Ivlit dieser Ausbildung der Vorrichtung lassen 
sich Borsten vom Endlosstrang taktweise in einer 
einzigen Arbe testation zuschneiden und an ihren 
nutzungsseitigen Enden zurichten. Statt dessen 
konnen die einzeinen Arbeitsschritte, wie Zuschnei- 
den und Zurichten sowie die anschlie/tenden Ar- 
beitsgange auch auf einer geschlossenen Bewe- 
gungsbahn mit einzeinen Bearbeitungsstationen 
durchgefuhrt werden, um auf diese Weise kurzere 
Taktzeiten zu erhalten. 

Gemafi einern weiteren vorteilhaften Ausfuh- 
rungsbeispiel ist vorgesehen, da/3 die Fuhrungsein- 
richtung in Zufuhrrichtung der Borsten hinter der 
Klemnneinrichtung und hinter dieser ein Trager mit 
den Kolben angeordnet ist und dafl vor der Klemm- 
einrichtung eine auf die bearbeiteten Borstenenden 
einwirkende Schubeinrichtung angeordnet ist, mit- 
tels der die Borsten in die Kan§Ie der Fuhrungsein- 
richtung so weit einschiebbar sind, bis die nut- 
zungsseitigen Enden an der ihnen nahen Stirnseite 
der Klemmeinrichtung bUndig abschlieflen. 

Mit dieser Ausbildung ist gewahrleistet da/3 die 
nutzungsseitigen Enden nach dem Zurichten in 
eine gemeinsame Ebene entsprechend der Ebene 
der Schubeinrichtung gelangen und beim anschlie- t 
fienden Einfahren der Kolben die Borsten bzw. 
Borstengruppen die fur ihre Konturierung exakten 
Wege zurucklegen. Dies ist beispielsweise dann 
moglich, wenn die Negativ-Form vor die Stirnseite 
der Klemmeinrichtung verfahrbar ist und anschlie- 
flend die Kolben an dem Trager in die Kanale der 
Fuhrungseinrichtung einfahrbar sind. 

Schliefllich kann vorgesehen sein, dafl an der 
der Negativ-Form abgekehrten Stirnseite der 
Klemmeinrichtung eine Schneideinrichtung ange- 
ordnet ist die nach dem Wegfahren der FUhrungs- 
einrichtung die diese Stirnseite uberragenden En- 
den der Borsten unter Bildung der befestigungssei- 
tigen Enden abschneidet Mit der Schneideinrich- 
tung werden die aufgrund der Konturierung uber- 
stehenden Enden so beschnitten, dafl die entste- 
henden befestigungsseitigen Enden in einer planen 
Ebene liegen. 

Sofern die gesamte Bearbeitung an einer Sta- 
tion stattfindet, kann die Schneideinrichtung zum 
Ablangen der Borsten vom Endlosstrang zugleich 
die Schneideinrichtung zum Abschneiden der die 
Stirnseite der Spanneinrichtung uberragenden En- 
den bilden. 

Um an den befestigungsseitigen Enden einen 
fOr die Befestigung notwendigen, gleichmafiigen 
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Oberstand aller Borsten bzw. Borstengruppen zu 
erhalten, ist vorzugsweise vorgesehen, da/3 die ab- 
geschnittenen Borsten mittels der Negativ-Form bei 
geoffneter Klemmeinrichtung in dieser so weit ver- 

5 schiebbar sind, bis ihre in einer planen Ebene 
liegenden befestigungsseitigen Enden die der 
Negativ-Form abgekehrte Stirnseite der Klemmein- 
richtung mit einer fur ihre Befestigung am Borsten - 
trager notwendigen Lange uberragen. 

10 Die Negativ-Form dient also zugleich als 

Schubelement zum Verschieben der Borsten in 
eine Befestigungsposition. Dabei bleibt die den 
Borsten zuvor verliehene Konturierung exakt beste- 
hen. 

75 Schlie/Slich kann die Klemmeinrichtung wah- 

rend des Befestigens der Borsten am Borstentra- 
ger zum axialen Sichern der Borsten dienen, so 
dai3 sie eine vielfaltige Funktjon erfGllt. Erfoigen die 
einzeinen Arbeitsgange an verschiedenen Arbeits- 

20 stationen, so wird die Klemmeinrichtung mit den 
Borsten mitbewegt und wandert von Arbeitsstation 
zu Arbeitsstation. Bei dieser Arbeitsweise mud 
dann eine der Anzahl der Arbeitsstationen entspre- 
chende Anzahl von Klemmeinrichtungen vorhanden 

25 sein. 

Nachstehend ist die Erfindung anhand eines in 
der Zeichnung wiedergegebenen Ausfiihrungsbei- 
spiels beschrieben. In der Zeichnung zeigen: 

Figur 1a - 1i eine schematische Ansicht der 
30 fQr die DurchfQhrung wesentlichen Bauteile einer 
Vorrichtung in den verschiedenen Stufen eines Ver- 
fahrens zur Herstellung einer Burste; 

Figur 2a - 2e verschiedene Verfahrensstufen 
bei der Herstellung konturierter Borstengruppen, z. 
35 B. Borstenbundel; 

Rgur 3 ein Ausfuhrungsbeispiel in Form ei- 
ner Zahnburste im Schnitt und 

Rgur 4 ein AusfUhrungsbeispiel einer Rund- 
burste im Schnitt. 

40 

In Rgur 1a und Rgur 1b ist die Verarbeitung 
der Borsten vom Endlosstrang schematisch ge- 
zeigt. Hierbei sind drei Endlosstrange 1 gezeigt, 
die von Spulen mittels einer Fordereinrichtung zu- 

45 gefuhrt werden. Zu dieser Fordereinrichtung geho- 
ren zwei hintereinander angeordnete Spanneinrich- 
tungen 2, die Fuhrungskanale 3 fur die Endloss- 
trange 1 und je einen Schieber 4 aufweisen, der 
blendenartig den Querschnitt der Kanale 3 verengt 

so und auf diese Weise die Endlosstrange 1 fixiert. 
Die erste Spanneinrichtung 2 (in der Zeichnung 
rechts wiedergegeben) kann gegebenenfalls in For- 
derrichtung hin- und herbewegt werden und durch 
Spannen und anschlie/tendes Bewegen in Forder- 

55 richtung bei gieichzeitig offener zweiter Spannein- 
richtung 2 die Endlosstrange 1 taktweise vorschie- 
ben. Das Abziehen kann aber auch mittels einer 
hinter der zweiten Spanneinrichtung 2 angeordne- 

6 
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ten Klemmeinrichtung 5 erfblgen, die gleichfalls 
einen blendenartig wirkenden Schieber 6 aufweist, 
mittels dessen die in der Klemmeinrichtung 5 vor- 
gesehenen Kanale 7 verengt werden konnen. In 
Figur 1a und 1b ist letztgenannte Ausfuhrung dar- 
gestellt 

Nach dem Qnfuhren der Endlosstrange 1 in 
die Kanale 7 der Klemmeinrichtung 5 wird der 
Schieber 6 in die Schliefllage bewegt, so dafl die 
Endlosstrange 1 an ihrem vorlaufenden Ende ein- 
geklemmt sind. Anschlietfend wird die Klemmein- 
rich tung 5. wie aus dem Vergleich von Figur 1a 
und 1b ersichtlich. nach links um etwa die notwen- 
dige Borstenlange verschoben. Anschiieflend fahrt 
eine Schneideinrichtung 8 vor die vordere Stirnsei- 
te 9 der vorderen Spanneinrichtung 2 und trennt 
die einzelnen BGndel 10 von den Endlosstrangen 1 
ab. Die spater zur Befestigung dienenden Enden 
11 der Bundel 10 schlieflen etwa mit der vorderen 
Stimseite der Klemmeinrichtung 5 ab, wahrend die 
nutzungsseitigen Enden 12 freistehen. 

In der anschlieflenden Verfahrensstufe gemafl 
Rgur 1c wird vor die nutzungsseitigen Enden 12 
ein kegeliges Schleifwerkzeug 13 eingefahren, das 
in einer translatorischen und einer rotatorischen 
Bewegung die nutzungsseitigen Enden Gber- 
schleift. Gegebenenfalls kann auch noch eine senk- 
recht zur Zeichenebene liegende Oder eine tau- 
melnde Bewegung Gberlagert sein. 

Nach dem Zurichten der nutzungsseitigen En- 
den 12 der BorstenbOndel 10 wird vor die Klemm- 
einrichtung 5 eine FOhrungseinrichtung 14 einge- 
fahren (Rgur 1d), die eine den Kanaien 7 in der 
Klemmeinrichtung entsprechende Anzahl von fluch- 
tenden FGhrungskanalen 15 aufweist. Zwischen die 
Klemmeinrichtung 5 und die Fuhrungseinrichtung 
14 wird gegebenenfalls noch eine Schneidplatte 16 
eingesetzt, deren Aufgabe spater erISutert wird. 
Durch Anheben des Schiebers 6 werden die Bor- 
stenbOndel 10 in der Klemmeinrichtung 5 freigege- 
ben. Auf die nutzungsseitigen Enden 12 der Bor- 
stenbOndel 10 wirkt anschiieflend eine Schubein- 
richtung 16 in Form einer Platte, welche die Bor- 
stenbOndel 10 in die FGhrungskanale 15 der Fuh- 
rungseinrichtung 14 verschiebt, bis sie mit den 
nutzungsseitigen Enden 12 mit der hinteren Stim- 
seite 17 der Klemmeinrichtung 5 bGndig abschlie- 
Ben. 

Nach Fortbewegen der Schubeinrichtung 16 
wird vor die hintere Stimseite 17 der Klemmeinrich- 
tung 5 eine NegativForm 18 gefahren (Rgur 1e), 
die fur jedes BorstenbOndel- ein Sackloch 19 auf- 
weist, wobei die Sacklocher 19 mit den Kanaien 7 
in der Klemmeinrichtung 5 und den Kanaien in der 
Fuhrungseinrichtung 14 fluchten. Die Sacklocher 
19 weisen unterschiedliche Tiefe auf. Der Boden 
der Sacklocher bildet die spatere Kontur der Bor- 
stenbOndel an der fertigen Borstenware. 



An der gegenOberliegenden Seite der Klemm- 
einrichtung 5 und der Fuhrungseinrichtung 14 ist 
ein Trager 20 mit einer der Anzahl der FGhrungska- 
nale 15 entsprechenden Anzahl von Kolben 21. 

5 angeordnet die sich in ihrer Lange in gleicher 
Weise voneinander unterscheiden wie die Sacklo- 
cher 19 in ihrer Tiefe. 

Der Trager 20 mit den Kolben 21 wird auf die 
Fuhrungseinrichtung 14 zubewegt, so dafl die Kol- 

ro ben 21 in die FGhrungskanale 15 eindringen und 
die darin befindlichen Borsten 10 so weit verschie- 
ben f bis sie am Boden der Sacklocher 19 ansto- 
Sen, so dafi die nutzungsseitigen Enden 12 der 
BorstenbOndel 10 in der gewunschten Kontur He- 
rs gen, wie dies in Rgur 1f gezeigt ist 

Anschlie/tend werden der Trager 20 mit den 
Kolben 21 und die Fuhrungseinrichtung 14 wegge- 
fahren (in Rgur 1g nach links), so da£ die Borsten- 
bOndel 10 mit ihren gegenOberliegenden Enden die 

20 Klemmeinrichtung 5 bzw. die davor angeordnete 
Schneidplatte 16 nach vome Oberragen und mittels 
eines .vor der Schneidplatte 16 gefOhrten Schneid- 
messers 22 bundig zugeschnitten werden, so dai3 
sie in einer gemeinsamen Ebene liegen (Rgur 1 h). 

25 Um die endgOltige Lange der Borsten festzule- 

gen bzw. verschiedene Borstenlangen verwirkli- 
chen zu konnen, kann zusStzlich eine Distanzplatte 
23 vorgesehen sein, die zwischen die Klemmein- 
richtung 5 und die Negativ-Form 18 eingefahren 

30 werden kann. Zu diesem Zweck werden die Bor- 
stenbOndel 10 bei geQffneter Klemmeinrichtung 5 
in Richtung ihres nutzungsseitigen Endes 12 ver- 
schoben, indem bei feststehender Klemmeinrich- 
tung 5 und Fuhrungseinrichtung 14 der Trager 20 

35 mit den Kolben 21 und die Negativ-Form 18 syn- 
chron verschoben werden (in Rgur 1g nach 
rechts). Dadurch entsteht zwischen Klemmeinrich- 
tung 5 und Negativ-Form 18 ein Spalt, in den die 
Distanzplatte 23 eingefahren wird. Diese weist Aus- 

40 sparungen, z. B. Schlitze od. dgl., auf, die von den 
Borstenbundeln 10 durchgriffen sind. Nach emeu- 
tern Einspannen der BorstenbOndel 10 mittels des 
Schiebers 6 in der Klemmeinrichtung 5 erfolgt das 
Ablangen des Schneidmessers 22. 

45 Anschlie0end wird die Distanzplatte 23 zwi- 

schen Klemmeinrichtung 5 und Negativ-Form 19 
ausgefahren (Rgur 1h) und die Negativ-Form 19 in 
Richtung auf die Klemmeinrichtung 5 zubewegt, bis 
sie an diese anstoflt, so daB die BorstenbOndel 10 

50 mit ihren befestigungsseitigen Enden 24 Ober die 
Schneidplatte 16 mit gleicher Lange Oberstehen 
(Rgur 1i). In dieser Position werden die Enden 24 
mit dem Borstentrager in nicht mehr gezeigter und 
im ubrigen bekannter Weise verbunden. 

55 In Rgur 2a bis 2e ist ein einzelnes BorstenbOn- 

del 25 anhand von drei in der Zeichenebene lie- 
genden Einzelborsten 26 gezeigt. Die vorgeschnit- 
tenen und zu einem Bundel 25 zusammengefaflten 
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Borsten 26 (Rgur 2a) werden zunachst einge- 
spannt und an ihren Enden 27 durch Verrunden 
zugerichtet (Rgur 2b). Anschlie/tend werden die 
einzelnen Borsten 26 konturiert, indem sie mittels 
eines konturier ten Kolbens in einem FGhrungska- 
nal gegen eine Negativ-Form verschoben werden, 
so daB beispielsweise die mittlere Borste 26 bzw. 
eine gro/tere Anzahl von Borsten im mittleren Be- 
reich des BGndels 25 mit ihrem Ende 28 die ubri- 
gen Borsten uberragt (Figur 2c). Mit der gestrichel- 
ten Linie in Rgur 2c ist der Schnitt zur Erzeugung 
der befestigungsseitigen Enden 29 und mit 30, 31 
der unterschiedlich lange Verschnitt, der beim Ab- 
langen anfallt, angedeutet. 

IMach dem Konturieren kann die Lage der Bor- 
sten 26 innerhalb des BGndels 25 dadurch fixiert 
werden, daB die Borsten 26 an ihrem befestigungs- 
seitigen Ende zu einer Verdickung 32 aufgeschmol- 
zen werden (Figur 2d). Diese Verdickung 29 kann 
dann in einem folgenden Arbeitsschritt zum Befe- 
stigen innerhalb des Borstentragers 33 dienen, bei- 
spielsweise durch Einspritzen, Einschaumen oder 
EinfGgen (Figur 2e). 

In Rgur 3 ist das erfindungsgemafle Verfahren 
anhand einer fertigen Borstenware in Form einer 
Zahnburste 34 gezeigt, deren mit dem Stiel 35 
einstuckiger ROcken 36 aus Kunststoff besteht. Sie 
weist BorstenbCindel 37 und 38 unterschiedlicher 
Lange auf, deren nutzungsseitige Enden 39 bzw. 
40 in einer konturierten HGIIflache liegen und die 
ihrerseits konturiert sind. Die Borstenbundel 37 und 
38 konnen - ahnlich wie zu Figur 2d und 2e be- 
schrieben - mittels Verdickungen 41 bzw. 42 im 
Rucken 36 der Zahnburste 34 verankert sein. 

Rgur 4 zeigt eine Rundburste 43, wie sie bei- 
spielsweise gleichfalls zur Zahnpflege eingesetzt 
und mittels eines axialen Lagers 44 auf eine nicht 
gezeigte Antriebswelle aufgesetzt wird. Die Rund- 
burste 43 weist einen auderen Borstenkranz aus 
Bundeln 46 auf, die an ihren nutzungsseitigen En- 
den 46 konvex konturiert sind. Ferner besitzt die 
Rundburste 43 einen inneren Borstenkranz aus 
Bundeln 47, die an ihren nutzungsseitigen Enden 
48 konkav konturiert sind. 

Alle in der Beschreibung, den Anspruchen und 
den Zeichnungen dargestellten Merkmaie konnen 
sowohl einzeln als auch in beliebiger Kombination 
miteinander oder in anderer Folge erfindungswe- 
sentlich sein. 



Anspruche 

1. Verfahren zur Hersteliung von Borstenwaren 
aus Kunststoff mit Borsten. deren nutzungsseitige 
Enden rotationssymmetrisch bearbeitet, z. B. ver- 
rundet sind und in einer von der borstenseitigen 
Oberflache des Borstentragers abweichenden Kon- 
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tur liegen und an ihren gegegenuberiiegenden En- 
den an einem Borstentrager befestigt werden, in- 
dem die Borsten mit den nutzungsseitigen Enden 
in einer planen Ebene liegend mit Abstand von 

5 diesen eingespannt und an ihren nutzung sse it 
igen Enden mechanisch oder chemisch bearbeitet, 
anschlieflend aus der Einspannung geldst, darauf- 
hin axial gegeneinander verschoben und schliei3lich 
mit den gegenGberliegenden Enden am BorstentrS- 

10 ger befestigt werden. 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch ge- 
kennzeichnet, dai3 die Borsten eingespannt, mit 
Abstand von der Einspannung zur Bildung der nut- 
zungsseitigen Enden plan abgeschnitten und an- 

75 schlieflend an diesen Enden bearbeitet werden. 

3. Verfahren zur Hersteliung von Borstenwaren 
aus Kunststoff mit einem Borstentrager und Bor- 
sten, deren nutzungsseitige Enden rotationssym- 
metrisch bearbeitet, z. B. verrundet, sind und in 

20 einer von der borstenseitigen Oberflache des Bor- 
stentragers abweichenden Kontur liegen, indem die 
Borsten an ihren nutzungsseitigen Enden unter 
axialem Verschieben mittels einer der Kontur ent- 
sprechenden Negativ-Form konturiert und mit ihren 

25 gegenGberliegenden Enden an einem Borstentra- 
ger befestigt werden, dadurch gekennzeichnet, daB 
die Borsten mit den nutzungsseitigen Enden in 
einer planen Ebene liegend mit Abstand von die- 
sen eingespannt daraufhin an ihren nutzungsseiti- 

30 gen Enden mechanisch oder chemisch bearbeitet, 
anschlieflend aus der Einspannung geldst und ge- 
gen die Negativ-Form konturiert und schliefllich mit 
den gegenGberliegenden Enden am Borstentrager 
befestigt werden. 

35 4. Verfahren nach Anspruch 2, dadurch ge- 

kennzeichnet, dal3 die Borsten eingespannt, mit 
Abstand von der Einspannung zur Bildung der nut- 
zungsseitigen Enden plan abgeschnitten und an- 
schlieCend an diesen Enden bearbeitet, dann wie- 

40 derum aus der Einspannung ge!6st und gegen die 
Negativ-Form konturiert und schliefllich mit den 
gegenGberliegenden Enden am Borstentrager befe- 
stigt werden. 

5. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 
45 4, dadurch gekennzeichnet, daB samtliche den Bor- 

stenbesatz einer Borstenware bildenden Borsten 
mit Abstand von ihren in einer planen Ebene lie- 
genden, nutzungsseitigen Enden eingespannt, ihre 
nutzungsseitigen Enden mechanisch oder che- 
50 misch bearbeitet, anschlie/tend aus der Einspan- 
nung gelost und daraufhin gegen die Negativ-Form 
konturiert werden. 

6. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 4 
zur Hersteliung von Borstenwaren mit einer Vielzahl 

55 von zu multifiien Gruppen zusarnmengefafiten Bor- 
sten, z. B. Bundein, Streifen oder Paketen, dadurch 
gekennzeichnet, daB die Gruppen von Borsten 
nach dem Bearbeiten der nutzungsseitigen Enden 

8 
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und dem Losen aus der Einspannung einzeln oder 
gruppenweise mit ihren nutzungsseitigen Enden 
gegen die Negativ-Form konturiert werden. 

7. Verfahren nach einem der AnsprQche 1 bis 

6. dadurch gekennzeichnet, da/3 die Borsten mit 
ihren nutzungsseitigen Enden voraus unter axialem 
Verschieben gegen die Negativ-Form angedruckt 
werden. 

8. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 

7. wobei die Borsten Oder Borstengruppen von 
einem taktweise zugefuhrten Endlosstrang verar- 
bettet werden, dadurch gekennzeichnet, da/3 die 
Borsten am vorlaufenden Ende des Endfosstrangs 
eingespannt. mit Abstand von diesem Ende vom 
Endlosstrang unter Bildung der nutzungsseitigen 
Enden abgeschnitten, an diesen Enden mecha- 
nisch oder chemtsch bearbeitet, nach dem Losen 
aus der Einspannung entgegen der Zufiihreinrich- 
tung des Endiosstrangs gegen die Negativ-Form 
konturiert. mit Abstand von den gegenuberlie gen- 
den Enden eingespannt und an diesen unter Bil- 
dung der befestigungsseitigen Enden zugeschnit- 
ten werden. 

9. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 

8. dadurch gekennzeichnet, da£ die Borsten oder 
Borsteneinheiten nach dem Zuschneiden an den 
befestigungsseitigen Enden aus der Einspannung 
gelost, mit diesen Enden voraus in eine Position, in 
der sie am Borstentrager befestigt werden, ver- 
schoben und erneut eingespannt werden. 

10. Vorrichtung zur Herstellung von Borstenwa- 
ren aus Kunststoff mit einem Borstentrager und 
Borsten, deren nutzungsseitige Enden rotations- 
symmetrisch bearbeitet. z. B. verrundet, sind und 
in einer von der befestigungsseitigen Oberfiache 
des Borstentragers abweichenden Kontur liegen, 
mit einer die Borsten an einer Bearbeitungsstelle 
positionierenden Halterung, einer an den nutzungs- 
seitigen Enden der Borsten zur Wirkung bringbaren 
Einrichtung zum rotationssymmetrischen Bearbei- 
ten, insbesondere zum Verrunden dieser Enden 
und einer Einrichtung zum Befestigen der gegen- 
uberiiegenden Enden der Borsten an dem Borsten- 
trager. dadurch gekennzeichnet. da/3 eine Klemm- 
einrichtung (5) vorgesehen ist, mittels der die Bor- 
sten (10) einzeln oder gruppenweise mit Abstand 
von ihren in einer planen Ebene liegenden nut- 
zungsseitigen Enden (12) an der Bearbeitungsstelle 
einspannbar und zunachst in Wirklage mit der Be- 
arbeitungseinrichtung (13) und nach Losen der 
Klemmeinrichtung und axialem Verschieben der 
Borsten gegeneinander in Wirklage mit der Befesti- 
gungseinrichtung bringbar sind. 

11. Vorrichtung nach Anspruch 10, dadurch 
gekennzeichnet. da/3 der Klemmeinrichtung (5) mit 
Abstand eine Schneideinrichtung zugeordnet ist. 
mittels der die Borsten zur Bildung der nutzungs- 
seitigen Enden plan zuschneidbar sind. 



12. Vorrichtung zur Hersteilung von Borstenwa- 
ren aus Kunststoff mit einem Borstentrager und 
Borsten, deren nutzungsseitige Enden rotations- 
symmetrisch bearbeitet, z. B. verrundet, sind und 

s in einer von der borstenseitigen Oberfiache des 
Borstentragers abweichenden Kontur liegen, beste- 
hend aus einer die Borsten in einem Kanal eng 
fuhrenden Einrichtung. einem in dem Kana! ver- 
schiebbaren, auf das befestigungsseitige Ende der 

io Borsten wirkenden Kolben, einer der Fuhrungsein- 
richtung zugeordneten, der Kontur der Borsten an 
ihren nutzungsseitigen Enden entsprechenden 
Negativ-Form, in die die Borsten mittels des Kol- 
bens verschoben werden, und einer Einrichtung 

rs zum Befestigen der Borsten an dem Borstentrager 
nach dem ZurOckziehen des Kolbens, dadurch ge- 
kennzeichnet. da/3 der Fuhrungseinrichtung (14) 
eine Klemmeinrichtung (5), mittels der die Borsten 
(10) mit Abstand von ihrem nutzungsseitigen Ende 

20 (12) einspannbar und in axialer Richtung gesichert 
sind. und eine Einrichtung (13) zum mechanischen 
oder chemischen Bearbeiten, z. B. Verrunden, mit 
der die Borsten mit ihren nutzungsseitigen Enden 
in Wirkverbindung bringbar sind, zugeordnet ist, 

25 und da/3 nach dem Losen der Klemmeinrichtung. 
(5) der Kolben (21) in den Kanal (15) einfahrbar ist, 
um die Borsten (10) gegen die Negativ-Form (18) 
zu verschieben. 

13. Vorrichtung nach Anspruch 12, dadurch 
30 gekennzeichnet, da/3 die Fuhrungseinrichtung (14) 

mehrere Fuhrungskanale (15) fur je eine Gruppe 
(10) von Borsten, z. B. Bundeln, Streifen oder Pa- 
keten, aufweist. fur jeden Fuhrungskanal (15) ein 
Kolben (21) vorgesehen ist und die Kolben ver- 
35 schiedene Lange entsprechend dem untenschiedli- 
chen Verschiebeweg der Borsteneinheiten (10) bis 
zur Anlage an der Negativ-Form (1 8) aufweisen. 

14. Vorrichtung nach einem der Anspruche 10 
bis 13 mit einer die Borsten bzw. Borstengruppen 

40 in Form von Endlosstrangen taktweise zufuhrenden 
Fordereinrichtung, dadurch gekennzeichnet, da/3 in 
Flucht mit der Fordereinrichtung die Klemmeinrich- 
tung (5) mit einer der Anzahi der Endlosstrange (1) 
entsprechenden Anzahi von Kanalen (7) angeord- 

45 net ist, da/3 nach dem Einfuhren der vorlaufenden 
Enden (11) der Endlosstrange (1) in die Kanale die 
Klemmeinrichtung (5) schliefibar ist, und da/3 in 
Forderrichtung vor der Klemmeinrichtung (5) eine 
Schneideinrichtung (8) zum Ablangen der Borsten 

so (10) vom Endlosstrang (1) und zur Bildung der 
nutzungsseitigen Borstenenden (12) angeordnet ist. 

15. Vorrichtung nach einem der Anspruche 10 
bis 14, dadurch gekennzeichnet, da/3 die Einrich- 
tung (13) zum Bearbeiten der nutzungsseitigen En- 

55 den (12) vor diese und die Klemmeinrichtung (5) 
verfahrbar ist. 
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16. Vorrichtung nach einem der Anspruche 10 
bis 15, dadurch gekennzeichnet. da/? die Fuhrungs- 
einrichtung (14) in ZufUhrrichtung der Borsten (10) 
hinter der Klemmeinrichtung (5) und hinter dieser 

(5) ein Trager (20) mit den Kolben (21) angeordnet 5 
ist. und dafl vor der Klemmeinrichtung (5) eine auf 
die bearbeiteten Borstenenden (12) einwirkende 
Schufceinrichtung (16) angeordnet ist, mittels der 
die Borsten (20) in die Kanale (15) der FQhrungs- 
einrichtung (14) so weit einschiebbar sind, bis die 10 
nutzungsseitigen Enden (12) an der ihnen nahen 
Stimseite (17) der Klemmeinrichtung (5) bundig 
abschlie/ten. 

17. Vorrichtung nach einem der Anspruche 10 

bis 16, dadurch gekennzeichnet, datf die Negativ- 75 
Form (18) vor die Stimseite (17) der Klemmeinrich- 
tung <5) verfahrbar ist und anschlieflend die Kolben 

(21) an dem Trager (20) in die Kanale (15) der 
Fuhrungseinrichtung (14) einfahrbar sind. 

18. Vorrichtung nach einem der Anspruche 10 20 
bis 17, dadurch gekennzeichnet, daJ3 an der der 
Negativ-Form (18) abgekehrten Stimseite der 
Klemmeinrichtung (5) eine Schneideinrichtung (22) 
angeordnet ist, die nach dem Wegfahren der Fuh- 
rungseinrichtung (14) die diese Stimseite uberra- 25 
genden Enden der Borsten (10) unter Bildung der 
befestigungsseitigen Enden (24) abschneidet. 

19. Vorrichtung nach einem der Anspruche 10 
bis 18, dadurch gekennzeichnet, dafl die Schneid- 
einrichtung (8) zum Ablangen der Borsten (10) vom 30 
Endlosstrang (1) zugieich die Schneideinrichtung 

(22) zum Abschneiden der die Stimseite der 
Klemmeinrichtung (5) uberragenden Enden bildet. 

20. Vorrichtung nach einem der Anspruche 10 

bis 19, dadurch gekennzeichnet, da0 die abge- 35 
schnittenen Borsten (10) mittels der Negativ-Form 
(18) bei geoffneter Klemmeinrichtung (5) in dieser 
so weit ver schiebbar sind. bis ihre in einer planen 
Ebene liegenden befestigungsseitigen Enden (24) 
die der Negativ-Form (18) abgekehrte Stimseite 40 
der Klemmeinrichtung (5) mit einer fQr ihre Befesti- 
gung am Borstentrager notwendigen Lange uberra- 
gen. 

21. Vorrichtung nach einem der Anspruche 10 

bis 20, dadurch gekennzeichnet, dafl die Klemm- 45 
einrichtung (5) wMhrend des Befestigens der Bor- 
sten (10) am Borstentrager zum axialen Sichern 
der Borsten dient. 
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